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Процесс автоматической электродуговой наплавки в среде 
защитных газов широко применяется в промышленности для 
упрочнения деталей землеройных и почвообрабатывающих машин, 
металлургического и горнодобывающего оборудования. Существующие 
в настоящее время в Украине наплавочные материалы для 
износостойкой наплавки (прутки, порошки, электроды, порошковые 
проволоки, плющенки и ленты, керамические флюсы) предназначены, в 
основном, для наплавки изделий, подвергающихся грубому 
механическому износу. В случае их применения при наплавке 
небольших, но точных деталей, качество слоя резко снижается. 
Например, в настоящее время штампы для штамповки абразивных 
материалов обычно изготавливают из сталей типа Х12, однако эти стали 
дорогостоящие и сложные в производстве, при этом требуют после 
наплавки обязательную последующую термообработку, что является 
трудоемким и энергоемким процессом. Кроме того, современные 
износостойкие сплавы имеют стойкость в 1,2-1,7 раза более высокую, 
чем стали типа Х12. Таким образом, повышение качества наплавленного 
слоя при наплавке деталей штампов износостойкими сплавами является 
актуальной задачей, в связи с чем были проведены исследования, 
направленные на разработку принципиально новой шлаковой системы 
порошковой проволоки, к которой предъявлялись следующие 
требования: низкая температура плавления, позволяющая шлаку 
плавиться до попадания в зону горения дуги; хорошая растекаемость по 
металлу, обеспечивающая отсутствие скоплений шлака на наплавляемой 
поверхности и поверхности наплавленного валика (что вполне 
допустимо в виду того, что процесс наплавки ведется в среде защитных 
газов); высокая эффективность, что позволяет уменьшить количество 
газошлакообразующих компонентов, вводимых в состав шихты 
порошковой проволоки, а, следовательно, и уменьшить количество 
шлака. 
Установлено, что наиболее полно данным требованиям отвечает 
система двух солей – Na2(BF4)+Na2B4O7, при содержании 80% Na2(BF4) 
и 20% Na2B4O7. 
